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стенита при повышении температуры нагрева до 900-950С исчезает, а  
при 1000С вновь происходит укрупнение зёрен. 
Увеличение скорости нагрева от 0,02-0,03Ксек-1 до 50Ксек-1  
стали 10ХСНД  вызывает уменьшение зерна от 20 мкм до 5 мкм. Для 
проката достаточна одного быстрого нагрева, чтобы получить зерно 
аустенита на уровне 6-7 мкм. 
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На МК «Азовсталь» рельсы термоупрочняются с нагрева ТВЧ, 
который длится 130с. Этот нагрев осуществляется в 2 этапа, т.к зона 
нагрева разорвана парой роликов РЗМ. На первом этапе поверхност-
ный слой головки рельса за 50 с разогревается до 1050- 1070 С. После 
этого нагрев прерывается на 30с, в результате чего поверхностный 
слой подстуживается до 870С. Затем рельс продолжает греться в те-
чение еще 50с (второй этап нагрева) в режиме поддерживания темпе-
ратуры поверхности на уровне 950-980С. Вследствие этого в течение 
100с поверхность головки рельса имеет температуру больше или рав-
ную 900С, что  приводит к большим потерям на нагрев глубинных зон 
металла. Таким образом, используемый в настоящее время режим на-
греве является излишне энергозатратным. 
Вторым недостатком рассматриваемого нагрева является то, что 
рельсы излишне перегреваются: перегрев на критической точкой Ас3 
достигает 250-300С, тогда как обычно он составляет 130-150С. Это 
приводит к получению крупного зерна аустенита, снижению ударной 
вязкости, возможно и относительного удлинения. 
Устранить рассмотренные недостатки нагрева рельсов возможно 
путем замены генераторов ТВЧ частотой 2500 Гц на генераторы часто-
той 1000 Гц. Это увеличит глубины проникновения тока в 1,6 раза, что 
обеспечит прогрев рельсовой головки на необходимую глубину без 
использования прогрева за счет теплопроводности. В результате будет 
возможным значительно сократить время нагрева (до 30-40с) и 
уменьшить перегрев поверхности головки. Это значительно увеличит 
КПД нагрева и измельчит зерно аустенита., т.е. снизятся энергозатра-
ты термоупрочнения рельсов и повысится их качество. 
 
